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Abstract of DE1 97461 74 

For a gravure printing process, a transparent 
printing cylinder (10) carries a number of small 
cups and has an inner energy supply. The 
cups are fed with a continuous supply of a fluid 
printing ink (1 1) forming a surface tension. The 
energy supply (17) gives an induced 
movement to the ink (1 1 ) within the cups to 
alter the ink vol. and position, so that the ink 
surface projects over the cylinder (10) surface 
to apply an ink dot to the printed material (16). 
The printing form is a rotating printing cylinder 

(10) , with surface cups in a layout representing 
the printed image. A static unit within the 
cylinder delivers an energy beam (17) which 
activates the ink (1 1 ) in the cups to deposit ink 
dots on the printed material (16). The printing 
cylinder (10) is of a transparent material, to 
allow the energy beam (17) through, such as 
of glass or a polymer. The energy beam (17) 
transfers its energy to an absorption layer at 
the cups to effect a heat transfer to the ink 

(11) . This triggers a thermal/physical reaction 
in the ink (1 1 ) from an absorption layer which 
can be at the inner and/or outer side of the ink 
cups. The printed image is transferred to the 
material by digital modulation of the energy 
beam (17). The printed image required is 
shown on a non-transparent material placed at 
the inner surface of the cylinder (10), and 
perforated at points where the energy beam 

(1 7) is to pass through to give the ink dots for 
the printed image. The layer is given a direct 
digital control, and is of a replaceable polymer 
film prepared by a photo-chemical process. 
The transparent and non-transparent points 
are prepared by a magneto-optical process. 
The ink (1 1 ) in the cups can be activated by an 
external energy beam (17), with energy 
absorption within the ink cups. The energy can 
be directed at the ink cups from behind, 
through the transparent printing cylinder, into 
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an absorption layer to give an indirect heating 
to evaporate or expand the ink. The ink cups 
have a second and smaller opening, as a link 
to the ink supply container. A printing cylinder 

(10) , with ink cups, is charged with ink, and the 
ink cups are cleared of surplus ink by one or 
more rollers. An ink-repellent protective layer 
is used on the web surfaces (13) of the printing 
cylinder (10). The position changes of the ink 

(1 1 ) surface tension in the ink cups is through 
different electrostatic attraction forces, where 
wither the printing cylinder (10) or the image 
drum, or both, have point charges. Or the 
surface tension changes are through different 
magnetic attraction forces, using magnetic 
inks, with point magnetism at either the 
printing cylinder (10) or image drum, or both. 
The image drum can be cleared of an 
electrostatic charge at local points. The same 
or different printing speeds are set for the 
printing cylinder (10) and the printed material 
(16). The printing cylinder (10) has a smooth 
inner and outer surface. A seamless and 
transparent sleeve, fitted with ink cups, is fitted 
round the outer surface, or the sleeve is 
formed from a replaceable sheet which is 
wrapped round the cylinder. 
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(g) Druckverfahren und Einrichtung zu dessen Durchfiihrung 

(§) Die Erfindung betrifft ein Druckverfahren, bei dem die 
VorteilederTlntendruckverfahren, insbesondere des Bub- 
blejets, mit den Vorteilen des konventionellen Tiefdrucks 
kombiniert werden. Dabei wird das Grundprinzip des 
Bubblejets durch das erfindungsgemafce Verfahren der 
Tropfenauswahl optimiert. Der bei den Tlntendrucksyste- 
men ubliche starre Druckkopf wird bei dieser Erfindung 
durch einen rotierenden zylindrischen transparenten 
Druckzylinder (10) ersetzt. Die Tropfenauswahl erfolgt ei- 
nerseits mit Hilfe eines Energiestrahls (17), der digital an- 
gesteuert wird, oder andererseits durch punktuell unter- 
schiedliche elektrostatische oder magnetische Ladungen 
zwischen Drucksubstanz (1 1) und Bedruckstoff (16). Der in 
der Tlntendrucktechnologie schwierige, weil energierei- 
che Schritt der Tlntenablosung vom Farbkorper erfolgt 
bei diesem Verfahren nach den Gesetzmafcigkeiten der 
Adhasionskraft zwischen Drucksubstanz (11) und Be- 
druckstoff (16), wie es im konventionellen Tefdruck ub- 

. lich ist. Dadurch wird der Energiebedarf der Tropfenablo- 
sung im erheblichen Mafce reduziert, was zu einer tech- 

) nisch gut zu beherrschenden Losung fuhrt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifli ein dem Tiefdruck iihnliches Druckverfahren, das in der Lage ist, eine Drucksubstanz, die sich 
in einer in einem transparenten Material (Glas, Polymer) geformten geeigneten Vertiefung (Napfchen) befindet, mitHilfe 

5 eines Energiestrahls (Laserstrahl oder Elektronensirahl) zu verdrucken. Dabei zeichnet sich das neue Druckverfahren be- 
sonders dadurch aus, daB sich die Napfchen auf einem drehbar gelagerten transparenten Zylinder mil einem innen lie- 
genden Energiestrahlsystem (z. B. Lasersystem) befinden. Durch einen digital ansteuerbaren Energiestrahl laBt sich, 
durch Fokussierung des Energiestrahls in die fliissige, meniskusbildende Drucksubstanz, die Drucksubstanz in den Napf- 
chen in ihrem Volumen oder Position verandem, so dafi ein direkt darunter gefuhrter Bedruckstoff durch Beriihrung mit 

10 der Drucksubstanz bedruckt wird. Hierbei werden die Vorteile von eleklrothermischen Tinlendruckverfahren mit den 
Vorteilen des konventionellen Tiefdrucks verkniipft. 

Weltweit existiert eine groBe Anzahl von digital ansteuerbaren Drucksystemen, die in der Lage sind, einzelne Druck- 
punktc auf Bedarf zu druckcn. Solche Drucksystcmc bcnutzcn verschicdcne Verfahrcn mit untcrschicdlichen Drucksub- 
stanzen auf untcrschicdlichen Bcdruckstoffen. Einigc Bcispielc von digital ansteuerbaren Drucksystcmc sind: 

15 Laserelektrofotografen (Laserdrucker), LED-Elektrofotografen, Nadeldrucksysteme, Thermodrucksysteme, Belich- 
tungssy steme, Thermo-Transferdrucksysteme, Sublimationsdrucksysteme und Tintendrucksysteme (Ink- Jet). Derartige 
Drucksystcmc sind bcispiclswcisc durch folgcndc Druckschriften bckannt: US-PS 941.001; 3.373.473; 3.416,153; 
3.946.398; 4.275.290; oder GB-PS 2.007.162 und WO 96/32297. 
Durch die DE-OS 195 44 099 wird eine thermografische Druckeinrichtung offenbart, bei der ein mit direkt aneinander 

20 liegende Napfchen versehener, transparenter Zylinder als Farb- oder Drucktrager dient, wobei der Zylinder rotierend in 
cin Farbvorratsbchaltcr cintaucht, die Napfchen mit gcschmolzcncr Farbe gcfullt und anschlicBcnd die Farbe durch ther- 
mische Beeinflussung in einen festen Zustand gebracht wird. Die Druckiiberlragung auf ein Druckmaterial erfolgl durch 
Warmewirkung einer Warmequelle im Inneren des Zylinders auf selektierte Napfchen mit fester Farbe. Diese Einrich- 
tung verbraucht durch mehrfaches thermisches Behandeln der Druckfarbe viel Energie. 

25 Wcitcrhin wird in der DE-OS 37 05 988 cin Durchdruckverfahrcn beschricben, bei dem die Druckform eine vorhcr 
mit den Druckinfonnationen versehene, feinstperforierte Folie ist, wobei die Durchlasse als Kapillaren wirken in denen 
eine niedrigviskose Drucksubstanz eingebracht ist, die entweder mittels mechanischer definierter Druckkraft oder durch 
Ultraschall das Druckbild insgesamt auf einen Bedruckstoff ubertragen wird. Eine gezielte Ansteuerung oder Auswahl 
cinzelncr Druckpunktc ist mit dicscm Verfahrcn nicht moglich. 

30 Durch die EP- 0711 671 wird ein elektrostatisches Verfahren zur Ubertragung von Tinle in einem Druckprozess be- 
schrieben, insbesondere bei der Herstellung von Farbfiltern fur Fiussigkristalianzeigen, bei dem eine mit der Druckinfor- 
mation gravierte Druckplatte auf einem Zylinder rotierend mit Tinte oder Farbe versehen wird und die Druckin formation 
auf einen vorher elektrisch aufgeladenen Bedruckstoff/Glasplatte wahrend der Rotation ubertragen wird. Die Ubertra- 
gung der Tinte kann auch durch ein magnetisches Feld erfolgen. Auch hier ist der Energieaufwand erheblich und eine de- 

35 finierter Ubertragung einzelner Druckpunkte nicht moglich. 

Durch die vorstehend genannten Verfahren und Einrichtungen sind folgende Tropfenauswahlmethoden bekannt: 

a) Eiektrothennische Reduktion der Tropfenoberflachenspannung, 

b) Elektrothermische Gasblasenerzeugung 
40 c) Piezoelektrische Tropfenerzeugung, 

d) Elektrostalische Anziehungskraft direkt an der Druckduse. 

Weiterhin sind folgende Tropfenabtrennungsmethoden bekannt: 

45 a) Beriihrung des Tropfens mil dem Bedruckstoff durch gezielte Annaherung des BedruckstotTs zum Druckkopf, 

b) Beriihrung des Tropfens mit dem Bedruckstoff durch osziliierenden Tintendruck, 

c) Elektrostatische Anziehungskraft, 

d) Magnctischc Anziehungskraft, 

e) Impulskraft des Tropfens 

50 

Damit die Tintendrucktechnologie an den Anforderungen konventioneller Druckmaschinen gemessen werden kann, 
um entsprechend intensiv in dicscn konventionellen Druckmarkt cindringen zu konncn, sind folgcndc Anforderungen 
wiinschenswert: 

55 Tabelle 1 

Ziele des Tintendrucks 

Ziel Methoden 

60 hohe Druckgeschwindigkeiten leicht herstellbare, preiswerte und seitengroBe Druckkopfe mit ca. 

10.000 Druckdusen 

hohe Bildqualitat moglichst hohe Druckauflosung (ca. 800 dpi) mit der Mbglichkeit, 

mchrcre Farbcn cinzusctzen 
hohe Farbqualitat Halbtondarstellung des Druckpunktes bei 800 dpi 

65 Standarddrucksubstanzen thermisch-physikalisch geringe Anspruche an die Drucksubstanz 

geringe Energieanspriiche des Druck- Verdrucken von Drucktropfen mit geringen thermisch- physikalisch 
kopfes belastcndcn Verfahrcn 
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Ziel Methoden 

geringer Herstellungspreis und hohe Her- einfache Druckkopfherstellung mit moglichst standardisierten Metho- 
stellungsausbeute den und moglichst wenigen elektrischen Kontakten 



Gerade die elektrolhermischen und die piezoelektrischen Untendrucksysteme arbeiten mit einer sehr geringen Effi- 
ziens von nur ca. 0,02% Energieausbeute. Das bedeutet das Schalten und Regeln groBer Energiemengen fiir die Druck- 
kopfsteuereinheit. Bei der Regelung eines piezoelektrischen Verfahrens muB der Druckkopf selbst hohe elektrische 
Spannungen verarbeiten. Soli beispielsweise eine DIN A4-Seite mil 800 dpi Auflosung innerhalb einer Sekunde mil dem 10 
Bubblejet-Verfahren hergestellt werden, so muBte fur die Verdruckung einer Farbe eine elektrische Energiemenge von 
ca. 1,5 kW aufgebracht werden. Die thermisch-physikalischen Probleme der kleinen Druckdusen sind leiclu abschatzbar. 
Ein wcitcrcs Problem bcruhrungsloscr Druckvcrfahrcn (non-Impact) ist die Hcrstcllung klcinstcr Duscnqucrschnittc 
(10-15 nun), urn eincn Druckpunkt nut ca 30-40 mm Qucrschnitt zu crhaltcn. Das licgt zum cincn an den Kapillarkraf- 
ten des Bedruckstoffs und zum anderen an der hohen Impulsenergie fliegender Tropfen (ca. 10 m/sec). 15 

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, das signifikante Absenken der einzusetzenden Energiemenge fiir 
das Verdrucken cincs Punktes bei glcichzcitigcr Vcrbcsscrung der Druckpunktqualitat durch scharfe Druckpunktrander 
und kleine Druckpunkte zu erreichen. 

Eine weitere wichtige Aufgabe dieser Erfindung ist es, durch Kombination der konventionellen Tiefdrucktechnik mit 
den Moglichkeiten des Tintendrucks die Herstellungskosten sowie die laufenden und die Wartungskosten drastisch zu 20 
scnkcn. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch ein dem konventionellen Tiefdruck angenahertes Druckverfahren einerseits, 
das in der Lage ist, fliissige Drucksubstanzen zu drucken mit signifikanten Vorteilen gegeniiber diesen bekannten Verfah- 
ren und Einrichtungen, verbunden mit den Vorteilen des "drop-on-demand"-Verfahren (DOD), bei dem der ausgewahlte 
zu druckendc Tropfcn durch ein bcsondercs Verfahrcn in seiner Position vcrandcrt wird und so dem Bcdruckstoff zugc- 25 
fuhrt wird. Die nicht ausgewiihlten Tropfen bleiben in ihrer Position konstant. 

Der besondere Aspekt dieser Erfindung ist, daB das gezielte Auswiihlen bestimmter zu ubertragender Tropfen durch 
Absorption der Energie eines Energiestrahls (Laser-, Tonen-, Elektronenstrahl) und damit durch die Bildung einer Gas- 
blase crfolgt oder durch punktucllc clektrostatische odcr magncdsche Wechselwirkungcn zwischcn Drucksubstanz und 
einer korrespondierenden Bildtroimnel. Dabei durchdringt der Energiestrahl den transparenten Druckkopf (Druckzylin- 30 
der) in der Art, daB die Energie des Strahls erst in der Drucksubstanz unter Ausbildung einer thermisch-physikalischen 
Reaktion absorbiert wird. Dabei kann die Energie so geregelt werden, daB entweder nur eine Positionsveranderung eines 
Tropfens ohne Ablosung vom Farbkorper oder durch starken EnergiebeschuB eine Ablosung eines Tropfens vom Farb- 
korper erfolgt. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil dieser Erfindung ist, daB die Ablosung des Tropfens vom Farbkorper durch die Be- 35 
running des Tropfens mit dem Bedruckstoff bei gleichzeitiger Beruhrung der Druckduse mit dem Bedruckstoff erfolgt. 
Dadurch wird durch Bildung einer geschlossenen Druckkammer dem abgelosten Tropfen zusatzlich eine Fuhrung gege- 
ben, was einen qualitauv besseren und kleineren Druckpunkt erzeugt. 

Das erfindungsgemafie Verfahren wird anhand der nachfolgenden Beschreibung und den schematisch dargestellten 
Zeichnungen naher erlautert. 40 

Es zeigt: 

Fig, 1 den Querschnitt der Drucknapfchen (Diisen), die sich in einem Lransparenten Material befinden, 

Fig. 2 einen Druckzyklus mit einem kurzen Energieimpuls wahrend der Rotation der Drucktrommel, 

Fig. 3 das Einwirken des Energieimpulses in die Drucksubstanz (a) und in eine energieabsorbierende Zwischenschicht 
(b), 45 

Fig. 4 den Grundaufbau einer Drucktrommel, in der sich Napfchen befinden (a), und einer glatten Drucktrommel, urn 
die herum sich eine mit Napfchen versehene transparente Hiilse befindet (b), 

Fig. 5 den Grundaufbau des Druckwerks, bei der sich auf der Inncnseite des Druckzylindcrs cine in der Transparcnz 
veranderbare Schicht befindet, in der das zu druckende Bild durch punktuelles Andern der Transparenz mit geeigneten 
Verfahren reproduziert werden kann, 50 

Fig. 6 den Grundaufbau des Druck- und Farbwerks, 

Fig. 7 vicr Farbwerke mit vier verschiedencn Farbcn, 

Fig. 8 den schematischen Aufbau des Druckwerks fur den Fall der elektrostatischen oder magnetischen Tropfenaus- 
wahl mit einer zugehorigen Bildtrommel (29), die eine punktuelle Entladung oder Entmagnetisierung zulaBt (a), und fur 
den Fall, daB die punktuelle Endadung auf dem Druckzylinder (10) vorgenommen werden kann (b). 55 

Der Hauptaspckt dieser Erfindung betrifft ein DOD- Verfahren, bei dem die zu druckenden Tropfen gezielt durch Po- 
sitionsveranderung im Drucknapfchen ausgewahlt werden. Bei der Drucktropfenauswahl wird nur so wenig Energie auf- 
gewendet, daB es dabei noch zu keiner Trennung zwischen Tropfen und Farbkorper kommt. 

Die Trennung des Tropfens vom Farbkorper erfolgt erst durch Beruhrung des Tropfens mit dem Bedruckstoff durch 
die dabei auftretende Adhasionskraft. 60 

Die in dieser Erfindung benutzte Tropfenauswahlmethode besteht in der Verwendung eines Energiestrahls (z. B. La- 
ser) der die ausgewahlten Tropfen mit Hilfe eines kurzen Impulses (1-10 msec) in ihrer Position verandert. Diese Me- 
thode besitzt cine Rcihc von Vorteilen gegeniiber den o. g. Methoden, Da die thermisch-physikalischc Rcakdon direkt in 
der Drucksubstanz durch Encrgieabsorbtion initiicrt wird, ist die eingesctztc Energiemenge nur ein Bruchtcil der Ener- 
giemenge, die bei einem elektrothennischen Verfahren verwendet wird (ca. 0,1-1% der Energie von eleklrothennischen 65 
Verfahren). Dariiber hinaus ermoglicht dieses Verfahren eine preiswerte Herstellung der Druckeinheit, eine sehr hohe 
Druckpunktdichte (> 1000 dpi) sowie den Einsatz standardisierter und somit preiswerter Drucksubstanzen. 

Nebcn der Tropfenauswahl ist die Tropfcnablosung vom Farbkorper ein zweiter notwendigcr und cncrgicvcrbrauchcn- 
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der Schritt fur die Erzeugung eines Druckpunktes. Dabei ist sicher zu stellen, daB die nicht ausgewahlten Tropfen keinen 
Druckpunkt und die ausgewahlten Tropfen den gewunschlen Druckpunkt erzeugen. 



Tabelle 3: 

5 

Tropfenablbseverfahren 





Method e 


Vorteil 


Grenzen 


10 


elektrostatische Anzie- 


Bedrucken rauher Ober- 


benotigt hohe elektrische 




hungskraft 


flachen, einfache 


Spannungen 






Technik 




15 


^IplcrriQpFiP AA/ppFiqpI- 


cfrnfip plpktrisrhp Kpld- 


prforriprf Svnrhroni- 




felder 


dichte, dadurch Reduk- 


sation der Wechselfelder 






tion des Tintendrucks, 


mit TintenausstoJ3, Ver- 


20 




bessere Druckpunkt- 


arbeitung vieler Tropfen- 






Lj UclXJ Lai 


nhasf^n ist srhwi^rify 




geringer Abstand 


kleine Druckpunkte, 


erfordert Abstandskon- 


25 




hoher Wirkungsgrad, 


trolle Druckkopf-Be- 






gute Druckpunktposi- 


druckstoff, nur fur glatte 






tioniprbarkeit 


Bedruckstoffe 

JLSvsVJ,! WV-ifcO tvllV/ 


30 


Abstandskontrolle durch 


gut geeignet fur heiJS- 


erfordert Tintendruck- 




oszillierenden 


schmelzende Tinte, es 


oszillator und Ab- 




Untendruck 


konnen auch Pigmente 


standskontrolle, nur fur 


35 




eingesetzt werden 


glatte Bedruckstoffe 




magnetische An- 


geeignet fur rauhe Ober- 


erfordert homogene und 




ziehungskraft 


flachen, geringe Energie 


hohe magnetische Feld- 


40 




fur Magnetisierung er- 


dichte, erfordert mag- 






forderlich 


netische Tinte 



Auffallend ist, daB es kein allgemein einsetzbares Tropfenablose- Verfahren fur alle Anwendungen gibt. Das eine Ver- 
45 fahren ist besonders gut fur hohe Geschwindigkeiten, aber nur fur glatte Bedruckstoffe geeignet; ein anderes ist fur rauhe 
Bedruckstoffe, aber nur mit Spezialtinte in Kombination mit hightech-equipment, geeignet, und wieder ein anderes er- 
zeugt besonders kleine Druckpunkte, aber nur in Kombination mit aufwendiger Abstandskontrolltechnik zwischen Be- 
druckstoff und Druckkopf. 

Diese Erfindung hat den Anspruch, ein Tropfenabloseverfahren einzusetzen, daB weder mit hightech-equipment, noch 

50 mit Spezialdrucksubstanzen sehr gute Druckpunktqualitaten mit hoher Geschwindigkeit erzeugt. Zum Einsatz kommt 
dafiir ein um die Langsachse rotierender transparenter Druckkopf, der als Druckzylinder (10) ausgelegt und ganzflachig 
mit kleincn Napfchen (12) verschcn ist. Dabei beriihrt der Druckzylinder (10) den Bcdruckstoff (16) und halt durch die 
Stege (13) zwischen den Napfchen (12) den Bedruckstoff (16) automatisch und zuverlassig auf einen geringen Abstand, 
so daB die mit dem Energiestrahl (17) ausgewahlten Tropfen durch Beriihrung mit dem Bedruckstoff (16) den gewiinsch- 

55 ten Druckpunkt (18) bilden. Zusatzlich geben die Stege (13) zwischen den Napfchen (12) der Drucksubstanz (11) eine 
Fuhrung, so daB kleinste Druckpunkte (18) mit scharfen Abgrenzungen crzeugbar sind. Fur die Bcfullung der Napfchen 
(12) mit Drucksubstanz (11) und fur die Durchfuhrung des eigentlichen Druckvorgangs werden die bekannten Verfahren 
aus der Tiefdrucktechnik eingesetzt. 

In Fig. 1 ist eine VergroBerung der Druckzylinderoberflache (10) dargestellt. Hierbei ist (U) die Drucksubstanz, (12) 

60 das Napfchen bzw. die Druckdiisc, (13) der Stcg zwischen den Napfchen, (14) eine farbabstoBcnde Schicht (z. B. Sili- 
konverbindungen) und (16) der Bedruckstoff. 

Um den Anspruch der Erfindung zu verdeutlichen, wird ein Druckzyklus in Fig. 2 a-e dargestellt. Durch eine Rotati- 
onsbewegung des Druckzylindcrs (10) um seine Langsachse wird das mit Drucksubstanz (11) gcfullte Napfchen (12), 
welches sich in dem Druckzylinder (10) befindct, dem Bedruckstoff* (16) zugefuhrt. Kurz bevor es durch die Rotations- 

65 bewegung des Druckzylinders (10) zu einer Beriihrung der Stege (13) mit dem Bedruckstoff (16) kommt, wird durch ei- 
nen kurzen Energiestrahlimpuls (17) (z. B. Laserstrahl) durch den fur den Energiestrahl (17) transparenten Druckzylin- 
der (10) hindurch eine Gasblase (15) in der Drucksubstanz (11) durch Energieabsorption erzeugt. Hierbei ubemimmtder 
Energiestrahl (17) die Aufgabc der Tropfenauswahl. Da fur cine Ubcrtragung der Drucksubstanz (11) auf den Bcdruck- 
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stoff (16) lediglich eine kurze Beruhrung der Drucksubstanz (11) mil dem Bedruckstoff (16) erforderlich ist, geniigt es, 
daB die Voluinenausdehnung der enlstehenden Gasblase (15) nur einen Bruchteil des Napfchengesamtvolumens aus- 
macht. Bei einem angenommenen Napfchendurchniesser und einer Niipfchenliefe von 30 mill besitzt das Napfchen (12) 
bei einer ovalen Form ein Gesamtvolumen von ca. 17.500 mm 3 . Eine sehr schnelle Volumenausdehnung der Gasblase 
(15) von nur 1-5% des Gesamtvolumens wurde in Kombination mit der entstehenden Druckwelle ausreichen, um die 5 
Tropfenablbsung durch Beruhrung der Drucksubstanz (11) mil dem Bedruckstoff (16) unlerslutzt von den Adhasions- 
kraften zwischen BedrucksiofT (16) und Drucksubstanz (11) einzuleiien. Die dabei erforderliche Energie ist minimal. Bei 
dem angenommenen Losungsmittel Wasser wiirde das Verdampfen von 1 mm 3 Wasser einen Gesamtvolumengewinn 
von ca. 1% ausmachen. Die dabei erforderlich Energie betragt lediglich 2,5 nJ. Das sind nur ca. 0,01% der Energie- 
menge, die bei herkommlichen eleklrothennischen Tintendruckverfahren benou'gt werden. Die verhallnismaBig kleine 10 
Gasblase (15) verdrangt durch ihre Ausdehnung einen Teil der Drucksubstanz (11) in Richtung Bedruckstoff (16), Fig. 
2b. Gleichzeitig verringert sich der Abstand zwischen den Stegen (13) und dem Bedruckstoff (16) so sehr, daB es zu einer 
Art abgcdichtctcr Druckkammcr zwischen Napfchen (12) mit den Stegen (13) und dem Bedruckstoff (16) kommt, Fig. 
2c. Durch Beruhrung der Drucksubstanz (11) mit dem Bedruckstoff (16) nimmt der Bedruckstoff (16) einen Teil der 
Drucksubstanz (11) auf, so daB sich ein Druckpunkt (18) bildet. In dieser zweiten Phase wird durch Beruhrung der 15 
Drucksubstanz (11) mit dem Bedruckstoff (16) die Tropfenablosung eingeleitet. Gleichzeitig ubernehmen die vStege (13) 
durch die Beruhrung mit dem Bedruckstoff (16) eine druckpunktformgcbcndc Aufgabc, so daB der cntstchcndc Druck- 
punkt (18) sich in seiner GroBe nicht ubermaBig verandert. Der in der zweiten Phase eingeleitete Druckvorgang unter- 
scheidet sich nicht mehr von dem Druckvorgang des bekannten und etablierten Tiefdrucks, so daB eine Druckpunktver- 
groBerung um den Faktor 1 bis 2 zu erwarten ist. Bei normalen Tintendrucksystemen ist eine DruckpunktvergroBerung 20 
um den Faktor 4 bis 10 die Rcgel. Das hat zur Folgc, daB die entsprcchende Druckdiisc um den gleichen Faktor kleincr 
hergestellt werden muB, als die angestrebteDruckpunktauflosung auf dem Bedruckstoff. Um guteDruckqualitalen zu ga- 
rantieren, sind Druckpunktauflosungen von mindestens 800 dpi (ca. 30 mm Punktdurchmesser) zu erzeugen. Bei den 
Tintendruckverfahren bedeutet das Dusendurchmesser von ca. 10-15 mm, die nur aufwendig mit heutigen Halbleiterme- 
thoden in groBer Zahl hergestellt werden konncn. 25 

Bei dieser Erlindung ist die Herstellung eines Druckzylinders (10) mil geeigneten Napfchen (12) und einem Napf- 
chendurchmesser von ca. 25-30 mm schnell und unproblematisch, z. B. mit einem Laser, durchfuhrbar. 

Wahrend der Drucksubstanziibertragung in Fig. 2c kollabiert die Gasblase (15) in der Drucksubstanz (11), und die 
Stegc (13) loscn sich durch die Rotation des Druckzylinders (10) von dem Bedruckstoff (16). Gleichzeitig bleibt ein Teil 
der Drucksubstanz (11) durch Adhasionskrafte auf dem Bedruckstoff (16) zuriick. Dabei bildet sich eine Tropfenein- 30 
schnurung (19) zwischen Druckpunkt (18) und der in dem Napfchen (12) verbleibenden Drucksubstanz (11) aus. Die 
farbabweisende Schutzschicht (14), die sich auf den Stegen (13) befindet, verhindert dabei das Koagulieren benachbarter 
Tropfen, Fig. 2d. Nach beendetem Druckvorgang haben sich die Stege durch Rotation des Druckzylinders (10) vollstan- 
dig von dem Bedruckstoff (16) gelost und konnen der im Zyklus ablaufenden Wiederbefullung mil Drucksubstanz zuge- 
fuhrt werden, Fig. 2e. 35 

Fur die Ausbildung einer Gasblase (15) in der Drucksubstanz (11) sind grundsatzlich zwei Wege denkbar, Fig. 3a-b. 
Ein Energiestrahl (17) (z. B. Laser) kann durch die fur den Energiestrahl (17) transparente Druckform (10) hindurch di- 
rekl in die Drucksubstanz (11) einkoppeln und durch Energieabsorption die Gasblase (15) erzeugen. Dieses Verfahren ist 
sehr schonend fur die Farbpigmente in der Drucksubstanz (11), da mit sehr wenig Energie (ca. 2-50 nJ) und sehr kurzer 
Impulszeit (ca. 5 msec.) gearbeitet wird, Fig. 3a. 40 

Eine andere Mbglichkeit besteht darin, von auBen um das Napfchen (12) herum eine fur den Energiestrahl (17) un- 
durchdringliche Absorptions schicht (31) zu formen, um die benotigle Energie noch schonender fur die Drucksubstanz 
(11) indirektzu erzeugen. Die Energie des Energiestrahls (17) wird dabei in der Absorptionsschicht (31) direkt in Warme 
umgewandelt, um dann anschlieBend durch Bildung einer Gasblase (15) in der Drucksubstanz (11) die Warme wieder ab- 
zugeben, Fig. 3b. 45 

Das Aussehen und die technische Anordnung des Druckzylinders (10) wird in der Fig. 4a-b beschrieben. Dabei han- 
delt es sich um einen transparenten runden Zy Under (10) aus Glas oder Polymer, der vorher durch geeignete Verfahren 
(z. B. Lasergravur) mit kleinen Napfchen (12) verschen wurde. In dem drehbar gclagcrten Druckzy Under (10) befindet 
sich senkrecht zur Rotations achse z. B. ein geeignetes Lasersystem (20), welches durch kurze Impulse die oben aufge- 
fiihrten Druckschritte einleitet. Dabei ist es mogkeh, daB es sich um ein EinstrahUasersystem mit geeigneter Drehspie- so 
geloptik oder um eine Halbleiterlaserdiodenzeile mit passender optischer Fokussierung handelt. In beiden Fallen wird 
der Energiestrahl (17) digital angesteuert. 

Eine andere Variante ist in Fig. 4b dargesleUt. In diesem Fall wird der DruckzyUnder (10b) aus einem transparenten 
Material (Glas, Polymer) hergestellt, aber vorher nicht mit Napfchen (12) versehen. Es handelt sich um einen auf der In- 
nen- und AuBenseite vollig glatten transparenten ZyUnder, der drehbar gelagert wird. Um den DruckzyUnder (10b) 55 
herum wird nachtragUch cine leicht austauschbare und mit Napfchen (12) verschene Hulsc (21) aus transparentem Ma- 
terial (Polymer) gestulpt. Dabei spielt es keine Rolle, ob es sich dabei um eine geschlossene Hiilse (21) oder um eine in 
Bogenform um den DruckzyUnder (10b) herumzufuhrende Hiilse (21) handelt, die anschUeBend durch geeignete Verfah- 
ren fixiert werden muB. Die zweite Variante in Fig. 4b dient dem schnellen Auswechseln verschlissener oder fehlerhafter 
Druckzylinderoberflachcn. 60 

Die Art und Weise der individuellen Tropfenauswahl, also der Erzeugung der die Druckinformation tragenden Druck- 
punkte (18), soli nunmehr beschrieben werden. Das neuartige Verfahren sieht dazu vor, daB aus den die DruckzyUndero- 
bcrflache 10 vollflachig bedcckcndcn, farbfuhrenden Napfchen 12 ausschUeBlich diejenigen Napfchen mittcls Energie- 
strahl 17 zu einer Volumcnanderung angercgt werden, die das Druckbild bzw. die Bild- und/oder Tcxtwicdergabc auf 
dem Bedruckstoff ergeben. Durch die kontinuierUche FuUung der Napfchen 12 mit Drucksubstanz 11 ist sornit auch je- 65 
des Napfchen bei jeweils einer Umdrehung des Druckzylinders 10 anregbar. Damit wird ein derartiges Druckverfahren 
zu einer Endlos- Druckein richtung, so fern die vorher oder zumindest parallel erarbeiteten digitalen Daten als Punkt- oder 
Pixelwertc anstehen. Die Energiestrahlcinheit (20) wird dabei digital ubcr ein passendes Interface und einen Computer 
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mil Rechner/Speicher gesteuert. 

Dabei wird im Falle eines Einstrahl- Systems uber eine passende Spiegeloptik der Energiestrahl zeilenweise uber die 
Innenseite des Druckzylinders (10) parallel zur Drehachse gefuhrt. Dabei wird jeweils an der Stelle ein kurzer Energie- 
strahlimpuls emittiert (ca. 5 msec.) und auf das darunter liegende Napfchen (12) fokussiert, an der anschlicBend ein 
5 Druckpunkt erzeugt werden soli. Dieser Vorgang wiederholt sich zyklisch, wobei die Energiestrahleinheit (20) mit den 
Umdrehungen des Druckzylinders (10) und den digital zu Iransportierenden Daten synchronisiert wird. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, daB die Energiestrahleinheit (20) nicht aus einer Strahlquelle, sondern aus vie- 
len (mehreren tausend) in einer Reihe angeordneten Halbleiterelementen besteht, vergleichbar mit der Laserdiodenzeile 
in handelsublichen Laserdruckwerken. In diesem Fall wurde zu jedem Napfchen (12) ein laseremituerendes Element ge- 

10 horen, das synchron zur Rotationsbewegung des Druckzylinders (10) und den digitalen Daten kurze Laserirnpulse emit- 
tieren und so den Druckvorgang einleiten wiirde. Die Herstellung solch einer Laserdiodenzeile mit mehreren tausend ein- 
zeln digital ansteuerbaren Laseremittern von ca. 30 mm Durchmesser ist heute Stand der Technik. Solche Laserdioden- 
zcilcn mit ahnlichcn Dimcnsioncn werden in Laserdruckwerken fur clektrofotografische \fcrfahrcn cingesctzt. 
Eine andere Moglichkeit der Druckzylindcr-Bcbildcrung, wic in Fig. 5 dargcstcllt, besteht darin, auf der Innenseite der 

15 Drucktrommel (10) eine lichtundurchlassige Schicht (22) aufzubringen, die gezielt durch verschiedene Verfahren punk- 
tuell lichtdurchlassig gemacht werden kann. So kann das zu druckende Bild zuerst auf der Schicht (22) durch gezieltes 
punktucllcs Transparent machen der nichttransparentcn Schicht (22) rcproduzicrt werden. AnschlicBend wird mit cincm 
Einstrahlsystem (20) oder Zeilenmehrstrahlsystem (20) das auf der Schicht (22) reproduzierte Bild zeilenweise und syn- 
chron zur Rotationsbewegung des Druckzylinders (10) abgetastet. Dabei wird an der Stelle ein Druckpunkt (18) auf dem 

20 Bedruckstoff (16) generiert, an der die Schicht (22) vorher transparent gemacht wurde und der Energiestrahl passieren 
kann. 

Dabei ist denkbar, daB die Schicht (22) aus einem LC-Display bestehen konnte, das digital entsprechend den Bildin- 
formationen verandert werden kann. Der Vorteil eines solchen Verfahrens besteht darin, daB in diesem Fall die Bildinfor- 
mationen nicht jedesmal iiber die Modulation der Energiestrahlquelle (20) erfolgen miissen. Das reduziert im erhebli- 

25 chen MaBe die Mcnge der digital zu transportierenden Daten, so daB mit dem Einsatz der Schicht (22) in dem vorgeschla- 
genen Drue k verfahren die Druckgeschwindigkeit erheblich gesteigert werden konnte. Es ist genauso denkbar, daB die 
Schicht (22) ein in der Druckbranche ublicher reproduzierbarer Film ist, der einfach auf die Innenseite der Drucktrommel 
(10) mit einem geeigneten Verfahren festgespannt wird. In diesem Fall konnten auch altere nicht digitale Daten verarbei- 
tct werden. Die Schicht (22) konnte auch ein Polymer scin, das durch nicht nahcr bcschriebcnc Verfahren durch eine 

30 zweile in der Trommel befindlichen Anlage und durch die Drehung der Drucktrommel (10) in seiner physikalischen Be- 
schaffenheit so verandert werden kann, daB ein Drucken im beschriebenen Sinne moglich ware. 

Eine noch weitere Anwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens der Ubertragung einer bestimmte Druckinforma- 
tion von Bild- und joder Text besteht darin, daB der Druckzylinder 10 entsprechend dem bekannten Tiefdruck verfahren 
an seinem dem Bedruckstoff zugewandlen AuBenumfang ausschlieBlich mit Vertiefungen oder Napfchen versehen wird, 

35 die der zu druckenden Bild- und/oder Textinformation entsprechen. Dies kann beispielsweise auf herkommliche Art mit- 
tels eines Lasergravurgerates erfolgen. Der dann in das Druckwerk eingesetzte Druckzylinder 10 wird wiederum, wie 
vorslehend bereits beschrieben, entweder mit einem zeilenweisen Energieslrahlimpuls 17 beaufschlagt, wobei dann aus- 
schlieBlich die die Druckinfonnation darstellenden Napfchen 12 angergt werden, oder mittels einer uber die Zylinder- 
breite reichenden Energiezeile 20 zum gleichzeitigen Ubertragen der Druckpunkte einer Zeile genutzt. Diese Nutzung ei- 

40 nes Einmalzylinders kann fiir hohe Druckau flagen bei gleichzeitiger Steigerung der Druckgeschwindigkeit Verwendung 
linden. 

Nachdem das Druckverfahren ausreichend erlautert wurde, wird in Fig. 6a-b das Drucksystem naher beschrieben. Da- 
bei wird durch geeignete Rollen- oder Bogenverfahren der Bedruckstoff (16) gefaBt und den Synchron walzen (27) zuge- 
fuhrt. Die Synchron walzen (27) haben die Aufgabe, den Transport des Bedruckstoffs (16) exakt zu der Rotationsbewe- 

45 gung des Druckzylinders (10) zu synchronisieren. Nach erfolgter Synchronisation des Bedruckstoffs (16) wird dieser 
dem Druckzylinder (10) zugefuhrt und durch die Andruckwalze (28) mit einem gleichmaBigen Andruck auf den Druck- 
zylinder (10) versehen. Diese Methodik gleicht dem konventionellen Tiefdruck und wird bestens beherrscht. Das Einfar- 
ben des Druckzylinders (10) mit Drucksubstanz (11) unterschcidet sich ctwas von den Einfarbcmechanismen des kon- 
ventionellen Tiefdrucks. Nach erfolgtem Druck wird der Druckzylinder durch Rotation urn die Langsachse der Einfarbe- 

50 walze (23) zugefuhrt. AnschlieBend wird der Druckzylinder (10) von uberschussiger Drucksubstanz (11) mit einer Rakel 
(24) befreit. Daran schlieBt sich eine Drucksubstanzabnahmewalze (26) an, die die Aufgabe hat, alle Napfchen (12) wie- 
der tcilwcise zu cntleercn, so daB cs nur durch eine Stimulation mit dem Energiestrahl (17) zu einer Entlecrung der Napf- 
chen (12) und somil zum Druck kommen kann. Bei den nichlstimulierten Napfchen (12) findet keine Drucksubstanz- 
ubertragung auf den Bedruckstoff (16) und somit kein Druck statt. AnschlieBend wird die Drucksubstanzabnahmewalze 

55 (26) von einer zweiten Rakel (25) von uberschussiger Drucksubstanz befreit. 

Fur den Fall einer farbabweisenden Beschichtung (14) auf dem Druckzylinder (10) kann die erstc Rakel (24) entfallcn. 
In Fig. 7 ist die Konstrukdon eines mehrfarbigen Druckwerks skizziert, das durch Hintereinanderschalten verschiede- 
ner Druckwerke erzeugt werden kann. 

Ein weiterer Aspekt fur die Tropfenauswahl ist in Fig. 8a-b skizziert. In den bisherigen Beispielen wurde die Tropfen- 

60 auswahl durch cincn Energiestrahl (17) durchgefuhrt. Es ist aber genauso moglich, die Tropfenauswahl durch gczicltc 
und punktueUe Erzeugung eines elektrostatischen Ladungsgefalles zwischen Drucksubstanz (11) und einer punktueil 
entladbaren Bildtrommel (29), z. B. durch ein Lasersystem (17), herbeizufiihren, Fig. 8a. Dabei wird der Druckzylinder 
(10) homogen mit einer elektrischen Ladung versehen. Die Bildtrommel (29) wird gleichfalls homogen mit der entge- 
gcngcsctztcn Ladung versehen und anschlicBend mit cincm passenden Entladungssystcm, z. B. Lasersystem (17), punk- 

65 tuell von eleklrischer Ladung befreit, Durch Rotation der Trommeln (10) und (29) kommt es zur Beruhrung der teilweise, 
entsprechend den Bildinformationen, endadenen Bildtrommel (29) und des mit Drucksubstanz (11) gefullten Druckzy- 
linders (10). Dabei entleert sich das Napfchen (12) von der Drucksubstanz (11) an der Stelle, wo die Bildtrommel (29) 
noch nicht von der cntgcgcngesctztcn elektrischen Ladung befreit wurde. Die elektrostatische Anziehungskraft zwischen 
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Drucksubstanz (11) und Bildtrommcl (29) fuhrt zu einer Beruhrung der Drucksubstanz (1.1) mit der Bildtrommel (29), 
was zu einer Drucksubstanzuberlragung fuhrt. Nach erfolgter Drucksubstanzuberlragung bewegt sich das so gefonnte 
Bild auf der Bildirommel (29) dem Bedrucksloff (16) durch Rotation zu, so daB anschlieBend das Bild durch Beruhrung 
der Bildtrommel (29) undderDrucksubstanz(ll) mit dem Bedrucksloff (16) iibertragen wird. Dariiber hinausbestehtdie 
Moglichkeit die Drucksubstanzuberlragung nicht mit elektrostatischen, sondem mit magnetischen Kraften einzuleiten. 5 
In diesem Fall ist die Drucksubstanz (11) magnetisch und die BildLroirunel (29) punktuell magnetisierbar. 

Ein anderes Verfahren wird in Fig. 8b beschrieben. Bei diesem Verfahren wird der Bedruckstoff (16) homogen elek- 
irostatisch aufgeladen. Der Druckzylinder (10) wird mit der entgegengesetzten elektrischen Ladung homogen versehen 
und anschlieBend punktuell von dieser Ladung befreit und so das zu druckende Bild elektrostatisch ubertragen. Danach 
bewegt sich das elektrostatische Bild durch Rolalion des Druckzylinders (10) auf den Bedrucksloff (16) zu und wird to 
durch Beruhrung des Druckzylinders (10) mit dem Bedruckstoff (16) durch elektrostatische Drucksubstanzuberlragung 
auf den Bedruckstoff (16) abgebildet. 

Fur den Fall einer gcwunschtcn Dichteandcrung der Druckpunktc 18 auf dem Bedruckstoff 16 kann die ansonstcn 
gleichlaufcndc Umfangsgcschwindigkeit zwischen Druckzylinder 10 und Bedruckstoff 16 dahingehend gcandcrt wcr- 
den, daB an der Beruhrungsstelle oder Druckstelle eine Geschwindigkeitsdifferenz einstellbar ist. Diese Druckgeschwin- t5 
digkeitsdifferenz kann zumindest in einer Richtung, vorzugsweise in Zeilenfallrichtung, dazu genutzt werden, die Beab- 
standung der Druckpunktc 18 auf dem Bedruckstoff zucinandcr, also mit Abstand, geradc beriihrend odcr ubcrlappcnd, 
zu beeinfluBen, bzw. zu steuern. Damit kann eine Erhdhung der Druckdichte oder Auflosung erreicht werden, oder ein in 
seiner Qualitat noch nicht so eminent wichtiger Probedruck erzeugt werden. 

20 

Patcntanspriiche 

1. Verfahren zum Drucken eines Druckbildes auf einen Bedruckstoff mittels einer eine Vielzahl von Napfchen tra- 
genden zylindrischen, transparenten Druckform, mit einer im Inneren befindlichen Energiequelle, dadurch ge- 
kennzeiclinet, daB in die Napfchen (12) kontinuierlich cine flussigc, meniskusbildcndc Drucksubstanz (11) cingc- 25 
brachl wird, wobei die Drucksubstanz (11) in den Napfchen (12) mittels eines induzierten Vorganges einer energie- 
abgebenden Einrichtung (20, 17) soweit eine Volumen- oder Positionsanderung erfahrt, daB die Drucksubstanz (11) 
iiber die Oberflache der Druckform (10) anwachst und somit die Ubertragung eines Druckpunktes (18) auf einen an- 
genahcrten Bedruckstoff (16) crfolgt. 

2. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnel, daB als Druckform (10) ein rotierender Druckzylin- 30 
der (10) dient, dessen Oberflache mit einer bestimmten Anzahl von vertiefenden Napfchen (12) entsprechend einer 
bestimmten Abbildung versehen ist die dem Druckbild oder der Druckinformation entsprechen, wobei eine im In- 
neren des Druckzylinders (10) stationar angeordnete energieabgebende Einrichtung (20) iiber einen Energiestrahl 
(17) die flussige Drucksubstanz (11) in den Napfchen (12) zu einer Volumen- oder Positionsanderung anregt und so- 
mit die Druckpunktc (18) auf den angenaherten Bedruckstoff (16) ubertragen werden. 35 

3. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Druckform (10) ein fur 
den Energiestrahl (17) transparentes Material, insbesondere aus Glas oder einem Polymer, verwendet wird. 

4. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Energiestrahl (17) 
seine Energie an eine an den Napfchen (12) befindliche Absorption sschicht. (19) abgibt und durch Warmeubertra- 
gung aus der Absorptionsschicht (31) in die Drucksubstanz (11) die thermisch-physikalische Reaktion in der Druck- 40 
substanz (11) eingeleitet wird, wobei sich die Schicht (31) auf der Innen- und/oder AuBenseite des Napfchens (12) 
befindet. 

5. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB durch digitale Modulation des Energiestrahls 
(17) das zu druckende Bild ubertragen wird. 

6. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das zu druckende Bild auf 45 
eine auf der Innenflache des Druckzylinders (10) und aus einem fiir den Energiestrahl nicht transparenten Material 
bestehenden Schicht (22) reproduziert wird, wobei die Schicht (22) an den der Druckinformation entsprechenden 
Stcllen punktuell fur den Energiestrahl transparent gemacht wird. 

7. Druckverfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht (22) direkt digital angesteuert wird. 

8. Druckverfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht (22) aus einem austauschbaren Po- 50 
lymerfilm besteht, der vorher durch photochemische Verfahren vorbereitet wurde. 

9. Druckverfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht (22) aus einem Material besteht, das 
durch Magnelo-Oplische Verfahren in fiir den Energiestrahl (17) transparente und nicht transparente Stellen sepa- 
riert wird. 

10. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB durch einen Energiestrahl 55 
(17) von auBcrhalb des Druckzylinders (10) die thcrmisch- physikalischc Reaktion durch Encrgicabsorption der in 
dem Napfchen (12) vorhandenen Drucksubstanz (11) eingeleitet wird. 

11. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB durch einen Energiestrahl 
(17) von hi men durch eine transparente Form hindurch die thermisch-physikalische Reaktion durch Energieabsorp- 
tion der in einem Napfchen (12) befindlichen Drucksubstanz (11) eingeleitet wird, wobei das Napfchen (12) cine 60 
zweite kleinere Offnung aufweist, die mit einem Drucksubstanzvorratsbehalter verbunden ist. 

12. Druckverfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB mit einem Energiestrahl (17) von hinten durch 
cine transparente Form hindurch die thermisch-physikalische Reaktion in einer Absorptionsschicht (22) eingeleitet 
wird, die indirckt durch Erwarmung zur Verdampfung oder Warmcausdehnung der Drucksubstanz (11) fuhrt. 

13. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnel, daB ein mit Napfchen (12) versehener Druckzylin- 65 
der (10) eingefarbt wird und anschlieBend die Napfchen (12) durch eine oder mehrere Walzen (26) wieder von iiber- 
schiissiger Drucksubstanz (11) befreit werden. 

14. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine drucksubstanzabweisende Schutzschicht 
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(14), auf den Stegen (13) des Druckzylinders (10) verwendet wird. 

15. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daBdie Posiuonsveranderung des Meniskus der 
Drucksubstanz (11) in den Napfchen (12) durch unlerschiedliche eleklrosiatische Anziehungskrafte herbeigefiihrt 
wird, wobei entweder die Drucktrornmel (10) oder die Bildtrommel (29) oder beide zusammen punktuell entladen 

5 werden. 

16. Druckverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Positionsveranderung des Meniskus der 
Drucksubstanz (11) in den Napfchen (12) durch unlerschiedliche magnetische Anziehungskrafte herbeigefiihrt 
wird, wobei eine magnetische Drucksubstanz (11) verwendet wird und entweder die Drucktrornmel (10) oder die 
Bildtrommel (29) oder beide zusammen punktuell entmagnetisiert werden. 

10 17. Druckverfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die unlerschiedlichen 

elektrostatischen Anziehungskrafte durch eine Bildtrommel (29) herbeigefiihrt werden, wobei die Bildtrommel (29) 
durch geeignete Verfahren punktuell von elektrostatischer Ladung befreit wird. 

18. Druckverfahren nach cincm der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Druckzy- 
lindcr (10) und BcdruckstorT (16) gleiche oder untcrschiedlichc Druckgeschwindigkciten cingcstcllt werden. 

15 19. Druckeinrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Druck- 

zylinder (10) an der Innen- und AuBenflache glatt ist, iiber den eine aus einem fur den Energiestrahl transparenten 
Material bestchenden nahtloscn Hiilsc (21), die mit den Napfchen (12) an der AuBenflache versehen ist, stiilpbar ist. 
20. Druckeinrichtung nach Anspruch, 19 dadurch gekennzeichnet, daB die Hulse (21) in offener Bogenform urn 
den Druckzylinder (10) austauschbar befestigt ist, 

20 

Hicrzu 3 Scite(n) Zcichnungen 
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